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(57) Beschrieben wird eine Lebensmittelverpackung in der 
Gestalt einer formstabilen, vorgeformten Schale, mit einem 
oberseiiigen, umlaufenden Randflansch, uber den mittels 
einer vorzugswetse sauerstoffsperrenden Deckelfofie ein 
hermetischer AbschtuS des Behalterinnenraumes erfolgt. 
Die Schale besteht aus Zellulose- oder Holzschliff und tragt 
innenseitig sowie im Bereich des Randfiansches eine sauer- 
stoffsperrende Kunststoffverbundfolie, die zur Versiegelung 
mit der Deckeifolie geeignet ist. Beschrieben wird auSerdem 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer 
sauerstoffdichten Verpackung, wobei vorgeformte und 
formstabile Behaiterschalen von einem Spender zugefuhrt 
werden. Diese Schalen werden in einer Formstation mit 
einer Kunststoffverbundfolie ausgekleidet. Die in einer 
, Schalenreihe vorliegenden Schalen sind zur Erhdhung der 
| Stabilitat uoer Verbindungsstege, die mit den Randflan- 
schen der Behalter zusammenfallen, einstuckig miteinander 
verbunden, so daB die Schalen reihenweise und synchron 
getaktet die Verpackungsanlage durchlaufen und gemein- 
sam versiegelt werden. 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Lebensmittelverpackung 
gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1, sowie 
ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Verpak- 
kung, eine Vorrichtung zur Durchfuhrung eines solchen 
Verfahrens gemaB dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 13 und ein hierfiir geeignetes Halbzeug in Form 
einer Schalenreihe. 

Lebensmittelverpackungen sind in groBer Vielfalt auf 
dem Markt, wobei in jiingerer Zeit besondere Anstren- 
gungen unternommen werden, den Anteil von nicht re- 
cycelbarem Kunststoff bei derartigen Verpackungen 
auf ein Minimum zu begrenzen. Durchgesetzt haben 
sich bislang Lebensmittelverpackungen in Form von 
tiefgezogenen Kunststoffschalen, die in der Regei ein 
Tragermaterial besitzen, das beispielsweise aus Polyvi- 
nylchlorid, Polyester oder Polystyrol besteht Diese 
Schalen werden regelmaBig in der Verpackungsmaschi- 
ne tiefgezogen und durchlaufen anschlieBend eine Be- 
fiillungsstation, bevor sie die Vakuumierungs- und Ver- 
siegelungsstation erreichen. Der Vorteil dieser Verpak- 
kung besteht darin, daB die Verpackungsvorrichtung 
ubersichtlich aufgebaut werden kann, wobei auch eine 
modulare Zusammenstellung der Vorrichtung mbglich 
ist. 

Man hat auch bereits versucht, den Kunststoffanteil 
bei derartigen Verpackungen dadurch zu reduzieren, 
daB beschichteter Karton Anwendung findet. Hierbei 
hat sich allerdings herausgestellt, daB es schwierig ist, 
diese Materialien in Vorrichtungen zu verarbeiten, in 
denen weitgehend bekannte bzw. bereits existierende 
Module verwendet werden. Dariiberhinaus sind bei sol- 
chen aus beschichtetem Karton verpreBten Behaltern 
die maximalen Formtiefen mit 25—30 mm begrenzt und 
die so im PreBverfahren hergestellten Behalter miissen 
einzeln den Verpackungsanlagen zugefuhrt werden. 

Selbst wenn es durch eine Sperrschichtkaschierung 
moglich wird, die Kartonbehalterwande weitgehend 
sauerstoffdicht auszuriisten, so bilden sich in den Ra- 
dien, bedingt durch das Kaltformpressverfahren, Auffal- 
tungen durch die entstandene Materialverdrangung. 
Diese Auffaltungen reichen bis in den Randflanschbe- 
reich der Verpackungen, wodurch eine sichere und dich- 
te Versiegelung mit der Deckelfolie unmdglich ist. 

Urn z. B. Traytiefen von mehr als 30 mm Formtiefe 
herzustellen, werden Behalter aus beschichtetem Kar- 
ton verwendet, die aus Zuschnitten geformt sind. Diese 
aus sauerstoffdicht beschichtetem Karton auf einem se- 
parierten Aggregat gefertigten Zuschnitte werden auf- 
gerichtet, also gefaltet und geklebt, und miissen ferner 
einzeln zugefuhrt werden. Jedoch gelingt es nicht, sol- 
che aus Zuschnitten gefertigten Behalter an den Schnitt- 
oder Klebestellen wirklich gas- bzw. sauerstoffdicht zu 
verbinden. 

Somit reichen vielfach die mit derartigen, beschichte- 
ten Kartons erzielbaren Sauerstoffdichtigkeiten nicht 
aus, wobei sich insbesondere im Bereich der Vakuumie- 
rungs- und Versiegelungsstation die Schwierigkeit erge- 
ben hat, daB ein zu groBes Volumen der Vakuumierung 
unterzogen werden muBte. 

Bei herkommlichen aus PVC, Polyester oder Polyste- 
rol gefertigten Schalen entsteht, produktionstechnisch 
bedingt, auf Vakuumform- und -fullanlagen eine sehr 
ungleiche Dickenverteilung im Bereich der Bodenra- 
dien. Dies fiihrt sehr haufig zu sogenannten Knickbru- 
chen wahrend des Transportes. Wohingegen bei Ver- 
wendung von Schalen aus Holzfasermasse oder Zellulo- 



se, die im Umformverfahren hergestellt sind, dies auszu- 
schlieBen ist. 

Weiter haben Reihenversuche gezeigt, daB eine 
Sperrschichtlage aus Polyvinylalkohol, welche die erfor- 
5 derliche Sauerstoffdichtigkeit erreicht und in Hartfolie 
eingebettet ist, ein wesentlich schlechteres Ausformer- 
gebnis zeigt, also geringere Restwanddicken aufweist, 
als dies eine sogar diinnere, in Weichfolie eingebettete 
Schicht zeigt Demgegenuber ist aber die Dickenvertei- 

10 lung und damit die Sauerstoffsperrschicht auch im Be- 
reich der Bodenradien wesentlich verbessert. 

Beim Stand der Technik hat es sich demgemaB als 
notwendig erwiesen, das Kunststoff-Tragermaterial der 
Schalen, das fur die Formstabilitat verantwortlich ist, 

15 mit einem weiteren Kunststoffmaterial fur die Gewahr- 
leistung einer ausreichenden Sauerstoffdichtigkeit zu 
beschichten. Diese Kunststoffschicht besteht regelma- 
Big aus einem Ethylen-Vinyl-Alkoholsystem. Dariiber- 
hinaus war eine dritte Schicht erforderlich, um die Ver- 

20 siegelung mit der Deckfolie zu ermoglichen. Dies fiihrt 
zu einem mehrschichtigen, aus verschiedenen Kompo- 
nenten bestehenden Folienaufbau, der ein Recycling, al- 
so eine sortenreine Wiederaufarbeitung unmoglich 
macht 

25 Es besteht jedoch das Bediirfnis, eine Lebensmittel- 
verpackung gemaB dem Oberbegriff des Patentanspru- 
ches 1 zu schaffen, die mit geringem Umriistaufwand auf 
herkommlichen, horizontalen Form-, Full- und SchlieB- 
anlagen herstellbar ist, wobei der Anteil an Kunststoff 

30 auf ein Minimum reduziert, gleichzeitig jedoch die Sta- 
bilitat der Verpackung und die Sauerstoffdichte auf ei- 
nem unverandert hohen Niveau gehalten werden soli. 

Eine weitere Aufgabe besteht darin, ein Verfahren 
zur sauerstoffdichten Verpackung von Lebensmitteln 

35 unter Zuhilfenahme einer Lebensmittelverpackung der 
vorstehenden Art derart weiterzubilden, daB herkomm- 
liche, modular aufgebaute Verpackungsanlagen mit ho- 
herer Taktzahl und damit wirtschaftlicher betrieben 
werden konnen. 

40 SchlieBlich besteht eine Aufgabe der Erfindung noch 
darin, die Vorrichtung zur Durchfuhrung des vorste- 
hend erwahnten Sachverhalts derart an die erfindungs- 
gemaBen Verpackungen anzupassen, daB die St6ranfal- 
ligkeit der Verpackungsanlage selbst bei hochsten Takt- 

45 zahlen minimiert ist 

Diese Aufgabe ist hinsichtlich der Lebensmittelver- 
packung durch die Merkmale des Patentanspruchs 1, 
hinsichtlich des Verfahrens durch die Merkmale des Pa- 
tentanspruchs 7 und hinsichtlich der Vorrichtung durch 

50 die Merkmale des Patentanspruchs 13 und ein hierfiir 
geeignetes Halbzeug in Form einer Schalenreihe gel6st 
Die erfindungsgemaBe Lebensmittelverpackung hat 
als tragende Basis eine mit einer auBerst diinnen Kunst- 
stoffverbundfolie ausgekieidete Holzschliff- oder Zellu- 

55 loseschale, die im Tiefziehverfahren hergestellt ist. 
Durch diese Herstellung im schon lange bewahrten Um- 
formprozeB kann, bedingt durch die wand- und boden- 
bildende PreBform, sicher ausgeschlossen werden, daB 
die Schaleninnenwande oder auch der Schalenboden 

60 scharfe oder spitze Ecken bzw. Kanten bildet, was bei 
aus Kartonzuschnitten hergestellten Behaltern oder bei 
aus Karton im KaltpreBverfahren geformten Trays 
nicht aus zuschlieBen ist Die Beschichtung kann sich 
dementsprechend in alien Bereichen an die Innenwand 

65 der Schale anschmiegen. Hierdurch kann die Innenbe- 
schichtung sehr diinn ausgefiihrt werden, was dariiber- 
hinaus dadurch gefordert wird, daB die Schalenwand die 
Kunststoff-AuskJeidung zuverlassig vor mechanischen 
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Einwirkungen abschirmt, die erfahrungsgemaB aus- 
schiieBlich von auBen auf die Lebensmittelverpackung 
einwirken. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Verpackung smd 
Gegenstand der Unteranspruche 2 bis 6. 

Durch die erfindungsgemaBe Wahl der Kunststoff- 
ausgekleideten Zellulose- oder Holzschliffschale liegt 
ein Behaltnis vor, das beim Einlaufen in die Vakuumie- 
rungs- und Versiegelungsstation bis auf eine Seite, nam- 
Iich die Oberseite sauerstoffdicht ist. Weil daruberhin- 
aus die Kunststoff-ausgekJeidete Schale auch im Be- 
reich des umlaufenden Randflanschs eine sehr hohe 
Formstabilitat hat, kann der Randflansch zwischen 
Dichtungen des geschlossenen Vakuumierungs- und 
Versiegelungswerkzeugs sicher aufgenommen werden, 
so daB erfindungsgemaB lediglich noch der Innenhohl- 
raum der tiefgezogenen Schale evakuiert werden rnuB. 
Die Leistungsaufnahme der Verpackungsaniage wird 
geringer und es wird zusatzlich Zeit im Arbeitstakt ge- 
spart. 

Die Taktzahl der Maschine kann erheblich dadurch 
angehoben werden, wenn gemaB Patentanspruch 8 die 
tiefgezogenen, formstabilen Zellulose- oder Holzschliff- 
schaien nicht einzeln, sondern in zusammenhangenden 
Reihen aus einem Spender zugefuhrt werden. Es hat 
sich gezeigt, daB die zwischen den nebeneinander lie- 
genden Schalen ausgebildeten Sattelstege eine ausrei- 
chend hohe Stabilitat haben, um trotz eines seitlichen 
Angreifens einer Transport- bzw. Fordereinrichtung zu- 
verlassig auszuschlieBen, daB selbst beim Befiillen der 
Schalen mit mehreren Lebensmitteln ein unkontrollier- 
ter Bruch bzw. ein unkontrolliertes EinreiBen der Stege 
erfolgL 

Die Betriebszuverlassigkeit der Vorrichtung kann 
dariiberhinaus zusatzlich dadurch angehoben werden, 
daB die zwischen den Schalen liegenden Sattelstege von 
unten mittels parallel zur Transportrichtung ausgerich- 
teten Gleit- oder Fuhrungsschienen unterstutzt werden. 
Vorteilhaft ist auch die Weiterbildung gemaB der die 
Behalter in der Befullungsstrecke von unten mittels ei- 
nes synchron mit der Transporteinrichtung laufenden 
Stutzbandes abgestiitzt werden. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Ge- 
genstand der ubrigen Unteranspruche. 

Mit diesen Weiterbildungen ergeben sich insbesonde- 
re die Vorteile einer weitergehenden Vereinfachung der 
Verpackungsaniage, da nunmehr keine separate Tief- 
zieh-Stempeleinrichtungen mehr erforderlich ist. Auch 
kann die bislang erforderliche Vorheizstrecke ersatzlos 
entfallen. Gleichwohl kann die hierfiir erforderliche 
Durchlauf strecke erfindungsgemaB fur die Unterbrin- 
gung der Befullstation genutzt werden, wodurch zusatz- 
lich Platz gespart wird. Entweder wird die Maschine 
insgesamt erheblich kurzer oder aber die Befullstation 
kann langer als bislang ausgefuhrt werden, was den Ver- 
packungsvorgang erleichtert. 

Mit der erfindungsgemaBen Lebensmittelverpackung 
laBt sich der Anteil an nicht recycetbaren Kuns'Vtoff auf 
ein Minimum reduzieren, wobei sich bei der erfindungs- 
gemaBen Werkstoffwahl des Trays der zusatzliche Vor- 
teil einer problemlosen Eigenverrottung ergibt. 

SchlieBlich wird auch die Leistungsaufnahme der Ma- 
schine im Bereich der Vakuumierungs- und Versiege- 
lungsstation verringert, da zum einen durch die reihen- 
weise Versiegelung die Taktfrequenz herabgesetz: wer- 
den kann und zum anderen die Herstellung des Vaku- 
ums in der Schale schneller als bislang erfolgen kann, 
weil die erfindungsgemaBe Gestahung der Schalen zu 
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einer sehr hohen Eigenstabilitat fiihrt. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegen- 
stand der ubrigen Unteranspruche. 

Nachstehend wird anhand schematischer Zeichnun- 
5 gen ein Ausfuhrungsheispiel der Erfindung naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Verpak- 
kungsanlage; 

to Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Schalenrei- 
he; 

Fig. 3 in vergroBertem MaBstab den Bereich der Ver- 
packungsaniage am Einlauf der Schalenreihe; 

Fig. 4 in vergroBertem MaBstab die Formstation der 
1 5 Verpackungsaniage; 

Fig. 5 eine Vorderansicht der in Fig. 4 gezeigten 
Formstation mit eingebrachter Schalenreihe und Kunst- 
offverbundfolie; 

Fig. 6 perspektivische Ansicht der Schalenreihe mit 
20 Kunststoffverbundfolie, wobei in einer in etwas vergro- 
Bertem MaBstab dargestellten Schnittansicht entlang 
der mit dem Pfeil angezeigten Linie der Schalenreihe 
den Randflanschbereich mit Kunststoffverbundfolie 
dargesteilt ist; 

25 Fig. 7 eine Vorderansicht der Versiegelstation mit 
eingebrachter Schalenreihe; 

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht der Schalenreihe 
mit Kunststoffverbundfolie und Deckelfolie, wobei in 
einer in vergroBertem MaBstab die Einzelheiten deutli- 
30 cher dargesteilt sind; 

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs- 
gemaBen gebrauchs- bzw. verbrauchsfertigen Schale; 

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht der erfindungs- 
gemaBen Schale mit teilweise herausgeloster Deckel- 
35 bzw. Kunststoffverbundfolie; und 

Fig. 1 1 eine perspektivische Ansicht der erfindungs- 
gemaBen Schale mit teilweise abgeschalter Deckelfolie. 

In Fig. 1 ist die Seitenansicht einer Verpackungsania- 
ge gezeigt, die im wesentlichen aus drei Stationen be- 
40 stent, namlich einer Formstation FS, einer Befullungs- 
strecke BS und einer zweistufigen Vereinzelungsanlage 
80, 81, wobei letztere ebenso einstufig ausgelegt sein 
kann. Der Transport der Schalenreihe zu den einzelnen 
Stationen erfolgt iiber ein Transportband bzw. eine 
45 Transportkette 48. wobei zur streckenweisen Entla- 
stung der Transportkette Stutzbander 50 zusatzlich vor- 
gesehen sind. 

Die in einem Spender 10 angesammelten Schalenrei- 
hen 40 werden beispielsweise bodenseitig aus dem 
50 Spender 10 freigegeben und von einem Transportschuh 
56 aufgenommen bzw. aufgefangen. Die dort aufliegen- 
de Schalenreihe 40 wird von einem in seiner Grundstel- 
lung 60 verharrenden Kolben-ZZylinderanordnung 62 
im Zusammenspiel mit dem Transportschuh 56 in den 
55 Wirkbereich der Transportkette 48 geschoben. Dabei 
uberbriickt der Transportschuh 56 die Strecke ST zwi- 
schen Spender 10 und dem Einlaufpunkt der Schalenrei- 
he 40 in die Greifer 46 der Transportkette 48 nur zu 
etw f a 50%. Fur die Zurucklegung des restiichen Weges 
60 der Schalenreihe 40 wird die zusatzlich vorgesehene 
AusstoBeinrichtung vorzugsweise in Form einer pneu- 
matisch angetriebenen Kolben-/Zylinderanordnung 
herangezogen, die im Takt mit der Transportkette 48 
betrieben ist. Die nun auf der Transportkette 48 befind- 
65 lichen Schalenreihen 40 werden dann einer Formstation 
FS zum Auskieiden der Innenoberflachen der Schalen- 
reihen mit einer sauerstoffsperrenden Kunststoffver- 
bundfolie bzw. Sperrschichtverbundfolie 34 zugefuhrt. 
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Die Kunststoffverbundfolie 34 wird von einer Endlos- 
rolle 33, welche iiber der Einlauf strecke der Maschine 
auf einem Tragarm befestigt ist, iiber Umlenkrollen 
iiber die eingeschobenen Schalenreihen 40 gezogen. 
Urn ein unkontrolliertes Nachlaufen der Kunststoffver- 
bundfolie 34 von der Endlosrolle 33 zu vermeiden, ist 
selbstverstandlich wie allgemein iiblich ein Bremsarm in 
die Zufiihrungsstrecke der Sperrschichtverbundfolie 34 
eingebaut. Eine weitere Umlenkrolle ist so oberhalb der 
Transportkette angebracht, daB die Kunststoffverbund- 
folie 34 im wesentlichen parallel zur Transportebene in 
die Formstation FS eingezogen wird. Die Transportket- 
te fiihrt nun taktgleich die noch leeren Schalenreihen 40, 
welche durch die angesiegelte Kunststoffverbundfolie 
34 abgedeckt sind, unter die Formstation FS, deren Ar- 
beitsweise zum Auskleiden der Innenoberflache der 
Schalenreihe mit der Kunststoffverbundfolie 34 anhand 
der Fig. 4 im Detail spater beschrieben wird. 

Als nachstes werden die Verpackungsschalen mittels 
der Transportkette 48 in den Bereich einer Befullungs- 
station befordert, wobei die Befullungsstrecke BS je 
nach Anzahl der Befiillungsschritte ausgelegt ist. Zur 
Entlastung der Transportkette 48 wird die Schalenreihe 
40 durch ein Stiitzband 50, welches taktgleich mit der 
Transportkette arbeitet, unterstiitzt. Von der Beful- 
lungsstrecke BS laufen die befullten Schalen in eine Va- 
kuumierungs- und Versiegelungsstation VS ein, wobei 
gleichzeitig eine von einer Endlosrolle 22 iiber ein Um- 
lenkrollensystem geftihrte Deckelfolie 20 im wesentli- 
che parallel zu der Transportstrecke in die Vakuumie- 
rungs- und Versiegelungsstation VS zugefuhrt wird. Die 
Arbeitsweise der Vakuumierungs- und Versiegelungs- 
station VS wird mittels der Fig. 7 im Detail beschrieben 
werden. Nach Versiegelung der Verpackungsschalen 
werden sie wiederum mittels der Transportkette 48 den 
Vereinzelungsstationen 80 bzw, 81 zugefuhrt, wobei die 
Schalenreihe erneut durch ein taktgleich arbeitendes 
Transportband 50 unterstiitzt wird. 

Wie ebenso in Fig. 1 erkennbar, erstreckt sich die 
Transportstrecke der Transportkette 48 und des Stutz- 
bandes 50 von dem Spender 10 bis unmittelbar hinter 
die zweistufige Vereinzelungsstation 80, 81, so daB die 
gesamte Anlage taktgleich arbeitet. 

Die Besonderheit der Verpackungsanlage besteht 
nun darin, daB zum einen eine besonders aufgebaute 
Schale Verwendung findet und zum anderen die Schale 
in einer besonderen Art und Weise, namlich als beson- 
ders gestaltetes Halbzeug der Verpackungsanlage zu- 
gefuhrt wird. 

Entgegen herkommlicher Ausfiihrungen solcher Ver- 
packungsanlagen wird durch den Spender 10 eine be- 
reits vorgeformte, formstabile Schale mit oberseitigem 
Randflansch 24 zugefuhrt, wobei die Schale als Trager- 
material 26 Zellulose oder Holzschliff aufweist. Die 
Schalenreihe 40 wird beispielsweise in die in Fig. 2 ge- 
zeigte Form gepreBt, wodurch sich schon bei relativ 
geringen Wandstarken eine sehr groBe Eigenstabilitat 
ergibt, die durch den Randflansch 24 zusatzlich verbes- 
sert wird. Vorzugsweise geht der Randflansch 24 iiber 
eine Rundung 30 in die Seitenwande 28 der Schale 12a, 
12b, 12c iiber. GleichermaBen ist im Obergang von den 
Seitenwanden 28 zur Bodenwand 32 eine Rundung vor- 
gesehen. 

Die der Verpackungsmaschine zugefiihrten Halb- 
zeug-Streifen bzw. Schalenreihe 40 weisen mindestens 
zwei nebeneinanderliegende Schalen 12a— 12c auf (s. 
Fig. 2). Zu diesem Zweck ist der Spender 10 mit einer 
entsprechenden Breite ausgestattet. Die vorgeformten 



Schalen 12a, 12b, 12c weisen ferner jeweils einen umlau- 
fenden Randflansch 24 auf und sind iiber Sattelstege 42 
miteinander einstuckig verbunden. Die seitlichen Rand- 
fiansche 24a weisen eine fur die angreifende Transport- 
5 und Greifeinrichtung ausreichende Breite B44 zuzuglich 
einer Mindestbreite B24 fur eine ausreichend sichere 
Versiegelungsflache auf. Die Sattelstege 42 haben eine 
Breite B42, die ausreichend groB ist, urn eine durchge- 
hende und von der Versiegelungsflache her ausreichen- 

io de VerschweiBungsflache mit der Deckelfolie 20 be- 
werkstelligen zu konnen. Oblicherweise entspricht die 
Breite B42 der Sattelstege 42 dem zweifachen MaB ei- 
ner sicheren Mindestsiegelflache. Vorzugsweise liegt 
diese Breite B42 im Bereich zwischen 8 und 12 mm. Die 

is Breite BQ des Randflansches 24a der auBeren Schalen 
12a und 12c quer zur Transportrichtung T ist etwas 
groBer gehalten und sie liegt vorzugsweise im Bereich 
zwischen 10 und 14 mm. Dies erfolgt deshalb, weil dieser 
Randflansch 24* fur den Transport der Schalenreihe 

20 durch die Verpackungsanlage genutzt wird. Der in 
Transportrichtung gesehene, hintere Randflansch 24b 
der Schalen 12a, 12b, 12c weist eine erweiterte Breite 
von insgesamt 14 bis 18 mm auf, da jeweils mittig beziig- 
lich der Schalen 12a, 12b, 12c eine Ausstanzung bzw. 

25 Griffaussparung GM vorgesehen ist, die zur spateren 
Ausbildung der Grifflasche zum Ablosen des Folienver- 
bundes vom Tragermaterial 26 geeignet ist 

Der auBere Bereich 44, der in Fig. 2 mit strichpunk- 
tierter Linie angedeutet ist, ist reserviert fur den Eingriff 

30 von in vorbestimmten Langsabschnitten zueinanderste- 
henden Greifern bzw. zueinanderstehenden Greifglie- 
der 46 der Transportkette 48. Die sich durch den urnlau- 
fenden Randflansch und den Aufbau der Schalen 
12a— 12c ergebende hohe Formstabilitat der Schalen- 

35 reihe 40 hat sich als besonders zuverlassig erwiesen, um 
selbst bei groBeren Taktzahlen Risse in den Behaltnis- 
sen bzw. in den Randflanschen zuverlassig auszuschlie- 
Ben, selbst in dem Bereich der Griffaussparung GM. Auf 
diese Weise eignet sich die erfindungsgemaBe Ausge- 

40 staltung der Lebensmittelbehalter bzw. der Verpak- 
kungsanlage auch zur Herstellung von Verpackung mit 
im Verhaltnis groBem Gewicht. Um Durchbiegungen 
der Schalenreihe insbesondere im befullten Zustand 
noch kleiner zu halten, kann es vorteilhaft sein, die Sat- 

45 telstege 42 von unten durch Fuhrungs- oder Stiitzschie- 
nen zu unterstiitzen. Alternativ oder zusatzlich dazu 
kann im Bereich der Befullungsstrecke BS unter der 
Schalenreihe 40 Stiitzbander 50 vorgesehen sein, die im 
gleichen Takt wie die Transportkette 48 angetrieben 

so sind. 

In Fig. 3 ist in vergroBertem MaBstab der Bereich 
gezeigt, an dem die iiber den Spender 10 zugefiihrten 
Schalenstreifen 40 der Transportkette 48 iibergeben 
werden. Man erkennt, daB unterhalb des Spenders 10 

55 ein Transportschuh 56 angeordnet ist, der hinsichtlich 
seiner Hohenlage der Achse 57 der Umlenkrolle 52 aus- 
richtbar ist. Auf dem Transportschuh 56 liegen nach 
beispielweise bodenseitiger Freigabe des Spenders 10 
die Schalenreihen 40 auf. Der Transportschuh 56 tragt 

60 vorzugsweise iiber einen nach oben abgewinkelten 
Rand eine AusstoBhilfe bzw. AusstoBeinrichtung 62 in 
Form einer beispielsweise pneumatisch angetriebenen 
Kolben-/Zylinderanordnung. Der Antrieb des Trans- 
portschuhs und der AusstoBeinrichtung 62 erfolgt der- 

65 art, daB jedes dieser beiden Aggregate lediglich den 
halben Taktweg des schrittweisen Transports zuriick- 
legt. Das heiBt, der Transportschuh 56 wird um den 
halben Taktweg gemaB Fig. 3 nach links taktweise be- 
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wegt. Die mitbewegte AusstoBeinrichtung 62 vollfuhrt 
dann durch Ansteuerung der Kolben-ZZylinderanord- 
nung die zweite Halfte des Taktweges. Man erkennt aus 
der Darstellung gemaB Fig. 3 ferner, daB die an der 
Transportkette 48 sitzenden Greifer 46 kurz bevor sie 5 
die Umlenkrolle 42 verlassen geoffnet werden. Die vom 
Transportschuh 56 und der AusstoBeinrichtung 62 ge- 
maB Fig. 3 nach links bewegten Schalenreihen 40 kon- 
nen somit problemlos in die geoffneten Kettenglieder 
46 hineinbewegt werden. Durch geeignete Synchroni- 10 
sierung dieser Bewegungen werden dann zum richtigen 
Zeitpunkt die Randbereiche 44 der Schalenreihe 40 
beim erneuten SchlieBen der Kettenglieder erfaflt, wor- 
aufhin der Transport der Schalenreihe 40 durch die 
Transportkette 48 erfolgt 15 

Die erfindungsgemaBe Anordnung der Umlenkrolle 
52 ermoglicht es, die Bewegung dieser Umlenkrolle 52 
zur Bewegungs-Steuerung der Kettenglieder heranzu- 
ziehen. Hier findet beispielsweise bzw. vorzugsweise ei- 
ne Nockensteuerung Anwendung, d. h. die drei Ketten- 20 
glieder 46 werden beim Auflaufen auf einen Nocken 
kurz vor dem Verlassen der Umlenkrolle 52 aufgesteu- 
ert und bei Weiterbewegung beim Ablaufen vorn Nok- 
ken wieder geschlossen, wodurch die Schalenreihe fest 
ergriffen wird. 25 

In der Seitenansicht gemaB Fig. 4 ist erkennbar, auf 
welche Weise in der Formstation die Werkzeughalften 
16 und 18 mit der Schalenreihe 40 zusammenwirken, um 
mittels einer Heizeinrichtung 72 die Innenoberflachen 
der Schalenreihen 40 mit der Kunststoffverbundfolie 34 30 
auszukleiden. In dem in Fig. 4 mit dargestellten Insert ist 
zur Gedachtnisstiitze gezeigt, an welcher Stelle der Ver- 
packungsanlage sich die Formstation FS befindet. 

Das Werkzeug der Formstation FS besteht aus einer 
Unterform 16 und einer Oberform 18, die entsprechend 35 
dem in Fig. 4 gezeigten Pfeil getaktet auseinander- und 
zusammengefahren werden, wobei die Unterform 16 
vorzugsweise ein Profil zur formschliissigen Aufnahme 
der Schalen 12 hat, so daB die Randflansche 24 der 
Schalen 12 abgedichtet abgestiitzt werden. Die Ober- 40 
form 18 ist dariiberhinaus so gestaltet, daB eine Heizein- 
richtung 72 aufgenommen werden kann. Die Heizein- 
richtung kann als Heizplatte so gestaltet sein, daB im 
hinteren Teil der Heizplatte, wenn in Transportrichtung 
betrachtet wird, ein Bereich 73 existiert, der im zusam- 45 
mengefahrenen Zustand der Formstation FS keinen 
oder nur geringen Warmeiibertrag auf die dazwischen- 
liegende Kunststoffverbundfolie 34 und Randflansch 24 
vollzieht. 

In Fig. 5 ist die Vorderansicht der Formstation ge- 50 
zeigt, wobei die Unterform 16 stegartige Einsatze 66 
aufweist, deren Form an den Querschnitt des Schalen- 
streifens 40 angepaBt ist, so daB im zusammengefahre- 
nen Zustand der Werkzeughalften 16 und 18 die Schale 
bzw. die Einzelschalen 12A, 12B, 12C zusatzlich durch 55 
den vorgesehenen Formeinsatz 58, dessen Oberflachen- 
kontur der Form der einzelnen Schalen entsprichi, 
formschlussig abgestiitzt sind. Dariiberhinaus sind im 
Boden des Unterteiis und durch den Formeinsatz hin- 
durch vereinzelt Durchlasse VK vorgesehen, welche mit eo 
einem Pumpsystem zur Erzeugung eines Unterdrucks 
verbunden sind. 

Die Funktionsweise der Formstation FS soil im fol- 
genden im Detail beschrieben werden. Wird nun eine 
Schalenreihe 40 durch die Greifglieder 46 der Trans- 65 
portkette 48 in die Formstation FS eingebracht und aus- 
gerichtet, so bewegt sich das zuvor nach unten ausge- 
fahrene Unterteil 16 der Formstation in Pfeilrichtung, 
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beispielsweise iiber Kniehebel (nicht gezeigt) nach 
oben. Beim Zusammenfahren des Werkzeugunterteils 
16 gegen das Werkzeugoberteil 18 wird der gesamte 
Innenraum des Formwerkzeuges der Formstation FS 
uber die im Unterteil 16 eingelassene rundumlauf ende. 
ca. 3 mm dicke Silikonschnur 70E abgedichtet. Die uber 
der Schalenreihe 40 liegende Kunststoffverbundfolie 34 
wird durch diesen SchlieBtakt festgehalten. Gleichzeitig 
wird dabei die reliefartige Ausbildung der Heizplatte 72 
gegen die Silikondichtungen 70 im Werkzeugunterteil 
16 gedruckt. Dabei wird durch den AnpreBdruck und 
Warme die zwischen den Werkzeugteilen 16 und 18 
iiber den Randflanschen 24 und den Sattelstegen 42 lie- 
gende Kunststoffverbundfolie 34 mit diesen Siegelfla- 
chen verbunden. Mit Unterdruck, eveniuell auch Vaku- 
um wird gleichzeitig die Kunststoffverbundfolie 34 im 
freiliegenden Bereich der Schalenmuiden 12A, 12B, 12C 
gegen die Heizplatte 72 zum plastischen Erwarmen ge- 
saugt. 

Das Werkezug wird dann kurz entliiftet, das Vakuum 
bzw. der Unterdruck auf das Werkzeugunterteil 16 um- 
geschaltet und nun wird iiber die Vakuumkanale VK die 
plastisch erwarmte Sperrschichtfolie 34 in den Boden- 
bereich UB der Schalenreihe 40 eingesaugt 

Obwohl der Schalenboden zwar luftdurchlassig ist, 
konnten zusatzlich kleine Nadelldcher im Bodenradius 
der Schalen 12 vorgesehen sein, die das Ansaugen durch 
Vakuum unterstiitzen konnten. Um dennoch die Stabili- 
ty des Schalenbodens nicht zu beeintrachtigen, konnten 
die Nadelldcher in den starker ausgebildeten Rundun- 
gen der Schalen 12A, 12B, 12C eingebracht werden. 

Nachdem nun die Innenoberflache der Schalenreihe 
40 mit der Kunststoffverbundfolie ausgekleidet ist, wird 
das Formwerkzeug der Formstation FS beliiftet, takt- 
gleich dffnet sich durch nach untenfahren des Werk- 
zeugunterteils 16 die Formstation FS, womit die Scha- 
lenreihe 40 freigeben wird und zum Befullen mittels der 
Transportkette 48 weiterbefordert wird. 

In Fig. 6 ist die Schalenreihe dargestellt, wie sie die 
Formstation verlaBt. Dabei ist sie nahezu vollstandig 
mit der Kunststoffverbundfolie 34 ausgekleidet. Ledig- 
lich der seitliche Randabschnitt, an dem die Greifer 46 
der Transportkette 48 angreifen, ist nicht bedeckt. Wie 
ebenso erkennbar, uberdeckt die Kunststoffverbundfo- 
lie 34 auch die Griffaussparung. Da der Bereich 73 der 
Heizplatte auf die Griffaussparung GM abgestimmt 
werden kann, kommt es zu keiner Verformung des nicht 
durch den Randflansch 24 unterstiitzten Bereichs der 
Kunststoffverbundfolie 34. In der ebenfalls dargestell- 
ten Schnittzeichnung langs des Randflansches der Scha- 
lenreihe 40 mit daraufliegender Kunststoffverbundfolie 
34 sind die jeweiiigen, die Kunststoffverbundfolie bein- 
haltenden Schichten 36, 37, 38 dargestellt. Die Kunst- 
stoffverbundfolie 34 weist eine Sauerstoffsperrschicht 
36 vorzugsweise aus Polyvinylalkohol und eine Siegel- 
schicht 38 vorzugsweise aus peelbarem Polyethylen so- 
wie eine Haftschicht 37 vorzugsweise aus dem modifi- 
zitrten Polyethylen typ Typ Surlyn A auf. Es hat sich 
gezeigt, daB die Innenbeschichtung des die Schalen 12 
ausbildenden Tragermaterials 26 extrem diinn ausge- 
fuhrt werden kann. Die Starke liegt vorzugsweise im 
Bereich zwischen 10 und 15 Micrometern. Die Kunst- 
stoffverbundfolie kann dariiberhinaus so aufgebaut und 
in in rem Verhalten gesteuert werden, daB sie nach dem 
Gebrauch der Verpackung vom Zeiluiose- oder Holz- 
schlifftrager abgezogen werden kann, so daB fur die 
Entsorgung bzw. fur das Recycling reine Bestandteile 
vorliegen. Hierzu dient erfindungsgemaB die Griffaus- 
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sparungGM. 

Nach Verlassen der Formstation durchlaufen die 
Schalen 12a, 12b, 12c die Befullungsstation entlang der 
Befullungs strecke BS, wahrenddessen sie mit den zu 
verpackenden Lebensmitteln befullt werden, wobei der 
Transport der Schalen durch die gesamte Anlage gleich- 
sam taktweise erfolgt. Von der Befiillungsstrecke laufen 
die befullten Schalen in die Vakuumisiemngs- und Ver- 
siegelungsstation VS ein, in der sie durch das Unterteil 
16 mittels Formeinsatz 58 und stegartigen Einsatze 66 
exakt ausgerichtet positioniert werden. Das Werkzeug 
besteht aus einer Unterform 16 und einer Oberform 18, 
die getaktet auseinander- und zusammengefahren wer- 
den, wobei die Unterform 16 vorzugsweise ein Profil zur 
formschlussigen Aufnahme der Schalen 12 hat, derart, 
daB Randflansche der Schalen 12 abgedichtet abge- 
stutzt werden. Die Oberform 18 ist so konzipiert,daB sie 
eine ein Linienmuster aufweisende Heizplatte 74 in ver- 
tikaler Richtung bewegbar aufnehmen kann. Das Li- 
nienmuster ist so ausgelegt, daB es Fl&chenbereiche de- 
finiert, an denen eine Versiegelung der Schalen 12 mit 
der Deckelfolie 20 erfolgen soil. Nachfolgend soil an- 
hand der Fig. 7 naher die Funktionsweise der Versiege- 
lungsstation erlautert werden. 

Die Siegelfolie 20 lauft — wie in Fig. 1 gezeigt — von 
einer Endlosvorratswalze 22 ab in den Werkzeugspalt 
ein, wobei der Transport der Siegelfolie 20 dadurch er- 
folgt, daB tiber die Haftung an den bereits versiegelten 
Schalen 12 und deren Transportrichtung eine Mitnahme 
der Deckelfolie durchgefuhrt wird. In der Vorderansicht 
gemaB Fig. 7 ist erkennbar, auf welche Weise in der 
Vakuumierungs- und Versiegelungsstation die Werk- 
zeughalften 16 und 18 mit der Schalenreihe 40 zusam- 
menwirken. 

Fig. 7 zeigt, daB die Unterform 16 stegartige Einsatze 
66 hat, deren Form an den Querschnitt des Schalenstrei- 
fens 40 angepaBt ist, so daB im zusammengefahrenen 
Zustand der Werkzeughalften 16 und 18 die Schale bzw. 
die Einzelschalen durch den vorgesehenen Formeinsatz 
58, dessen Oberflachenkontur der Form der einzelnen 
Schalen entspricht, formschliissig abgestutzt sind. Mit 
70 sind Dichtungen bezeichnet, gegen die sich die Rand- 
flansche bzw. die Sattelstege der Schalenreihe 40 im 
zusammengefahrenen Zustand des Werkzeugs 16, 18 
legen, so daB eine Vakuumierung der Einzelschalen 
12a— 12c, die in diesem Zustand bereits das Lebensmit- 
tel enthalten, durchgefuhrt werden kann. Durch die 
Formstabilitat der vorgeformten Schalenreihe 40 ge- 
niigt es, lediglich im Hohlraum der Schalen 12a— 12c ein 
Vakuum zu erzeugen, ohne Gefahr zu laufen, daB sich 
die Schale uber Gebiihr verformt. Mit 74 sind Heizein- 
richtungen bezeichnet, die entsprechend einem mit den 
Randstegen fluchtenden Muster in der oberen Werk- 
zeughalfte 18 untergebracht sind, so daB im zusammen- 
gefahrenen Zustand der Werkzeughalften 16, 18 eine 
VerschweiBung der Deckelfolie 20 mit den betreffenden 
Randfianschen der Einzelbehalter 12a— 12c derart er- 
folgt, daB eine umlaufende, durchgehende Versiege- 
lungsflache zustande kommt An dieser Stelle sei her- 
vorgehoben, daB es sich hierbei um eine handelsiibliche 
Station handeln kann, bei der nach einer Evakuierung 
eine Begasung beispielsweise mit Stutzgas erfolgt. Die 
im Oberteil des Werkzeugs befindliche Heizplatte ist 
vorzugsweise mit reliefformig ausgepragten Siegelste- 
gen ausgebildet, wobei durch Warme und Druckeinwir- 
kung die Deckelfolie mit der Siegelbeschichtung des 
umlaufenden Randflansches und der Sattelstege der 
Schalen versiegelt wird. 
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In Fig. 8 ist gezeigt, wie nun die mit Lebensmitteln 
gefullte, versiegelte Schalenreihe 40 mit den einzelnen 
Schalen 12 die Vakuumierungs- bzw. Versiegelungssta- 
tion VS verlassen. Wie durch die gewellte Schraffierung 
5 erkennbar, ist nahezu die gesamte Kunststoffverbund- 
folie 34 mit der Deckelfolie 20 verschweiBt. Dies ist 
besonders in der im groBeren MaBstab dargestellten 
AufriBzeichnung veranschaulicht. Der gepunktete Be- 
reich soli den Teil darstellen, an dem die Deckelfolie 20 

io mit der Kunststoffverbundfolie 34 nicht verschweiBt ist. 
Hervorzuheben sei an dieser Stelle, daB die Deckelfolie 
mit der Kunststoffolie im Bereich einer vom nachlaufen- 
den Randflansch der Schalen 12a, 12b, 12c ausgebildeten 
Greifaussparung ausgehend von der Innenkante des 

15 Randflansches nur uber einen Teilbereich der sich in die 
Griffaussparung hineinstrecken Oberlappung ver- 
schweiBt ist. Nach Verlassen der Vakuumierungs- und 
Versiegelungsstation VS werden die uber die Deckelfo- 
lie und Kunststoffverbundfolie zusammenhangenden 

20 Schalenstreifen 40 einer zweistufigen Vereinzelungssta- 
tion 80, 81 zugefiihrt In der ersten Stufe werden die 
zusammenhangenden Schalenstreifen 40 so voneinan- 
der getrennt, daB eventuell vorgesehene Rundungen an 
den Eckbereichen der einzelnen Schalen 12a, 12b, 12c 

25 ebenfalls eingeschnitten werden. In der zweiten Stufe 81 
werden dann die einzelnen Schalen 12a, 12b, 12c vonein- 
ander getrennt, wobei ebenfalls die noch fehlenden 
eventuell vorgesehenen Rundungen am Rand der Scha- 
len durchgefuhrt werden konnen. 

30 Nach Verlassen der zweistufigen Vereinzelungssta- 
tion liegen die einzelnen Schalen 12a bzw. 12b bzw. 12c 
wie in der Fig. 9 gezeigten Ausfuhrung vor. 

Mit der vorstehenden Anordnung gelingt es pro Pak- 
kung etwa 25 g an nicht mehr verwertbarem Kunststoff 

35 einzusparen, d. h. ca. 75% dessen, was bei herkommli- 
chen Verpackungen anfallt. Aus der vorstehenden Be- 
schreibung wird dariiberhinaus klar, daB es durch die 
vorgegebene Form der in die Vakuumkammer einge- 
fuhrten Mulde auch nicht mehr erforderlich ist, die ge- 

40 samte Kammer — was bislang erforderlich war — wel- 
che zur Aufnahme der gefullten Mulde dient, zu evaku- 
ieren. Es geniigt eine Evakuierung lediglich des Volu- 
mens des eigentlichen Produktaufnahmeraumes, n&m- 
lich der vorgeformten Schale. Die Arbeitsbreite der 

45 Vorrichtung ist selbstverstandlich nicht beschrankt. Es 
hat sich allerdings gezeigt, daB die Breite zumindest 
420 mm betragen sollte, um die Wirtschaftlichkeit der 
Arbeitsweise der Vorrichtung auf einem besonders ho- 
hen Niveau zu halten. 

so Die Deckelfolie 20 ist vorzugsweise ebenfalls aus ei- 
ner Kunststoffverbundfolie hergestellt, die eine Sauer- 
stoffsperrschicht hat, welche auf der der Schale 12 zuge- 
wandten Seite von einer vorzugsweise "peelbaren" 
Kunststoffschicht, vorzugsweise aus Polyathylen, abge- 

55 deckt ist. Diese Schicht wird dann mit der Siegelschicht 
38 der Lebensmittelverpackung verschweiBt. Bei der 
dem Heiz- bzw. Siegelelement zugewandten Seite wird 
die sauerstoffsperrende Schicht vorzugsweise von einer 
Hitzesperreschicht abgedeckt, die vorzugsweise Poly- 

60 propylen enthalt, um in der Vakuumierungs- und Versie- 
gelungsstation VS fur eine ausreichende Flachen- bzw. 
Formstabilitat der Siegelfolie zu sorgen. Da die Siegel- 
folie und auch die der Siegelfolie zugewandte Kunst- 
stoffolie der Schalenauskleidung vorzugsweise "peel- 

65 bar" ausgefiihrt sind, entsteht bei der VerschweiBung 
dieser Folienschichten eine Verbindung, die weitestge- 
hend ohne Zerstorungen der Folienoberflache von 
Hand aufgeschalt werden kann (Fig. 11). 
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Selbstverstandlich sind Abweichungen von den zuvor 
beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen moglich, ohne 
den Grundgedanken der Erfindung zu verlassen. So ist 
es selbstverstandlich moglich, die Anzahl der Schalen 
pro Schalenreihe zu variieren. Es ist auch denkbar, 5 
durch den Spender 10 uber Satteistege zusammenhan- 
gende Schale zuzufiihren, die in mehreren Reihen d. h. in 
einem Flachenmuster angeordnet sind. In diesem Fall ist 
es selbstverstandlich erforderlich, das Schnittwerkzeug 
hinter der Versiegelungs- und Vakuumierungsstation 10 
entsprechend zu gestalten. 

Dariiberhinaus ist es ebenfalls denkbar, bevor die 
Schaienreihen m die Formstation eingefiihrt werden, ei- 
ne Vorrichtung anzubringen, mit der die Schalenstreifen 
40 keimfrei gemacht bzw. sterilisiert werden konnen. 15 
Hierbei handelt es sich in vorteilhafter Weise um eine 
sogenannte Wasserstoff peroxyd- Dusche. 

Aufgrund des angewendeten erfindungsgemaBen 
Verfahren, sowohJ bei der sauerstoffdichten Innenfolie 
als auch bei der sauerstoffdichten Deckelfolie, kann eine 20 
Verbundkombination aus Folien der Polyolefin-Gruppe 
Anwendung finden. Diese Verbundkombination kann 
als Monofolie recycelt werden. Gleichzeitig wird jedoch 
die Stabilitat der Verpackung als auch die Sauerstoff- 
dichte des Verpackungsunterteils wesentlich erhoht 25 

Eine wirklich sichere Versiegelung mit dem mit 
Sperrschichtverbundfolie ausgekleideten Behalter 
durch die Sperrschichtdeckelfolie wird dadurch geschaf- 
fen, daB verfahrensbedingt die umlaufenden Randflan- 
sche als auch die Satteistege eine Siegelflache von min- 30 
destens 6 mm bei den Randflanschen und mindestens 
12 mm bei den Sattelstegen bilden. Da die komplette 
zur Verfiigung stehende Siegelflache, welche mit der 
Siegelseite der Sperrschicht beschichtet ist, als Versie- 
gelungsflache mit der Deckelfolie zur Verfiigung steht, 35 
ist durch die erst nach dem Versiegeln durchgeftihrte 
Vereinzelung der Packungen immer eine ausreichende 
Siegelnahtbreite gewahrleistet Bei einzeln zugefuhrten 
Behaltern kann, bedingt durch Toleranzen beim Fixie- 
ren der Behalter im VerfahrensprozeB, eine gieichmaBig 40 
breite und damit sichere Siegelnahtflache nicht erreicht 
werden. 

Das Trennen das sauerstoffdichten Foiienbeutels vom 
eigentlichen, Stabilitatgebenden Tray ist ein wesentli- 
cher Punkt der Erfindung (s. Fig. 10). Die die Innensei- 45 
ten des Holzfaser- oder Zellutosetrays auskleidende 
Sperrschichtverbundfolie ist mit den Fasern der Innen- 
wande des Behalters verbunden. Diese Verbindung er- 
folgt auf bekannte Art, indem die durch Erwarmung 
piastisch gewordene Haftschicht Surlyn durch Vakuum 50 
an die Behalterflachen gedriickt, in die Fasern des Be- 
halters einflieBt. 

Die Sperrschichtdeckelfolie wird uber die umlauf en- 
den Randflansche und die Satteistege der Schalenreihe, 
die, wie im Verfahren beschrieben, mit einer Siegel- 55 
schicht beschichtet sind, nach dem Evakuieren und 
eventuellem Begasen der Packung., in der Siegelstation 
fest mit dem Unterteii der Packung verbunden. 

Die vorgesehene, halbovale Ausstanzung des hinte- 
ren, in Transportrichtung liegenden Randflansches und 60 
die entsprechende Ausgestaltung des Formwerkzeuges, 
schaffen die Moglichkeit, uber eine sog. "Grifflasche" 
den gesamten Verbund aus der dann reinen Holzfaser- 
oder Zeliuloseschale herauszulosen, die dann kompo- 
stierbarist. 65 

Im Anwendungsbereich ist auch das Abschalen der 
Deckelfolie von den Siegelstegen der Packung vorgese- 
hen, um den Inhalt leicht und ohne Werkzeug entneh- 



669 AIM 

^ 12 

men zu konnen. Dies kann durch eine besondere Ausge- 
staltung des Siegelwerkzeuges in der Siegelstation ohne 
groBere Umrustarbeiten vorgesehen werden. In diesem 
Falle lost der Verbraucher die Deckelfolie soweit ab, bis 
das Fiillgut entnommen werden kann. Die innenausklei- 
dende Folie und die noch nicht ganz abgeschalte Dek- 
kelfolie wird dann zusammen uber die Grifflasche vom 
eigentlichen Tray gelost, so daB die Deckelfolie und die 
Sperrschichtinnenfolie vom eigentlichen Holzfaser- 
bzw. Zellulosetrager auf einfache Weise und sortenrein 
getrennt werden kann. Die einzelnen Werkstoffe kon- 
nen so ihrer weiteren Verwendung wieder zugefiihrt 
werden. 

Die Erfindung schafft somit eine Lebensmittelverpak- 
kung in der Gestalt einer formstabilen, vorgeformten 
Schale, mit einem oberseitigen, umlaufenden Rand- 
flansch, uber den mittels einer vorzugsweise sauerstoff- 
sperrenden Deckelfolie ein hermetischer AbschluB des 
Behalterinnenraumes erfolgt. 

Die Schale besteht aus Zellulose- oder Holzschliff und 
tragt innenseitig sowie im Bereich des Randflansches 
eine Sauerstoffsperrende Kunststoffverbundfolie, die 
zur Versiegelung mit der Deckelfolie geeignet ist. Be- 
schrieben wird auBerdem ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung einer sauerstoffdichten Ver- 
packung, wobei vorgeformte und formstabile Behalter- 
schalen von einem Spender zugefiihrt werden. Diese 
Schalen werden in einer Formstation mit einer Kunst- 
stoffverbundfolie ausgekleidet. Die in einer Schalenrei- 
he vorliegenden Schalen sind zur Erhohung der Stabili- 
tat uber Verbindungsstege, die mit den Randflanschen 
der Behalter zusammenfallen, einsttickig miteinander 
verbunden, so daB die Schalen reihenweise und syn- 
chron getaktet die Verpackungsanlage durchlaufen und 
gemeinsam versiegelt werden. 

Patentansprtiche 

1. Lebensmittelverpackung in der Gestalt einer 
formstabilen, vorgeformten Schale mit oberseiti- 
gem, umlaufenden Randflansch, uber den mittels 
einer vorzugsweise sauerstoffsperrenden Deckel- 
folie ein hermetischer AbschluB des Behalterinnen- 
raumes erfolgt, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schale (12) aus Zellulose oder Holzschliff besteht, 
die innenseitig sowie im Bereich des Randflansches 
(24) mit einer sauerstoffsperrenden Kunststoffver- 
bundfolie (34) ausgekleidet wird, die zur Versiege- 
lung mit der Deckelfolie (20) geeignet ist. 

2. Lebensmittelverpackung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kunststoffverbund- 
folie (34) eine Sauerstoffsperrschicht (36) vorzugs- 
weise aus Polyvinylalkohol und eine Siegelschicht 
(38) vorzugsweise aus peelbarem Polyethylen so- 
wie eine Haftschicht (37), vorzugsweise aus einem 
modifizierten Polyethylen, insbesondere einem Co- 
polymer von Ethylen mit 6% Methacrylsaure, die 
partiell (50%) mit Na- oder Zinkionen neutralisiert 
sind (Surlyn A), aufweist. 

3. Lebensmittelverpackung nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckelfolie (20) 
von einer Kunststoffverbundfolie (34) gebildet ist, 
die auf der der Schale zugewandten Seite eine vor- 
zugsweise peelbare Kunststoffschicht. vorzugswei- 
se aus Polyethylen und dariiberiiegend zumindest 
eine sauerstoffsperrende Schicht, vorzugsweise aus 
Polyvinylalkohol und einer abdeckenden Hitze- 
sperrschicht, beispielsweise aus Polypropylen, auf- 
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weist. 

4. Lebensmitteiverpackung nach einem der An- 
spruche 1—3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffverbundfolie (34) je nach Formtiefe eine 
Ausgangsstarke im Bereich zwischen 100 und 5 
150 u.m hat. 

5. Lebensmitteiverpackung nach einem der An- 
spriiche 1 —4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffverbundfolie (34), die die Schale ausklei- 
det, mit der Kunststoffverbundfolie identisch ist, die 10 
den Randflansch (24) abdeckt. 

6. Lebensmitteiverpackung nach einem der An- 
spruche 1—5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schale (12 A, 12B, 12C) aus einem recyclebaren, vor- 
zugsweise kompostierbaren Holzfaserstoff oder 15 
reinem Zellulosetrager (26) besteht. 

7. Verfahren zur sauerstoffdichten Verpackung von 
Lebensmitteln in einer Lebensmitteiverpackung 
nach einem der Anspriiche 1 —6, bei dem Verpak- 
kungsschaien taktweise eine Formstation (FS) und 20 
eine Befullungsstrecke (BS) durchlaufen, der eine 
Vakuumierungs- und Versiegelungsstation (VS) 
nachgeschaltet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schalen (12A, 12B und 12C) als Schalenreihe (40) 
uber einen Spender (10) mittels eines Transport- 25 
schuhes (56) und der Transportkette (48) der Form- 
station (FS) zugefiihrt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schalen (12A, 12B, 12C) in einer 
quer zur Transportrichtung angeordneten und uber 30 
die Randflansche (24) sowie uber die ausgebildeten 
Sattelstege (42) Schalenreihe (40) zugefiihrt wer- 
den, und daB die Auskleidung der Innenflache die- 
ser Schalen reihenweise und mittels einer die ge- 
samte Siegelflache der Reihe (40) abdeckenden 35 
Kunststoffverbundfolie (34) erfolgt, wobei im An- 
schluB an die Einformung der Innenfolie der Trans- 
port durch die Greifglieder (46) der Transportkette 
(48) taktweise zur Befullstation erfolgt 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB in der Formstation (FS) die Kunst- 
stoffverbundfolie (34) zunachst uber den Rand- 
flansch (24) und vorzugsweise uber die Sattelstege 
(42) vorzugsweise durchgehend geheftet wird und 
die Auskleidung der Innenoberflache der Schalen 45 
(12A, 12B, 12C) anschlieBend durch Erzeugen eines 
Unterdrucks in dem durch die Unterseite der 
Kunststoffverbundfolie (34) und der Innenoberfla- 
che der Schalen (12A, 123, 12C) begrenzten Bereich 
(UB) erfolgt. 50 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Unterdruck durch Absaugen von 
Gas aus dem Bereich (UB) unterhalb der Schalen- 
reihe (40) erzeugt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB das Absaugen durch Offnungen in der 
Schalenreihe (40) erfolgt. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
wobei die Schalen (12A, 12B, 12C) mit einer Dek- 
kelfolie (20) verschweiBt werden, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die Deckelfolie (20) mit der Kunst- 
stoffverbundfolie (34) im Bereich einer vom nach- 
laufenden Randflansch der Schalen (12A, 12B, 12C) 
ausgebildeten Greifaussparung (GM) ausgehend 
von der Innenkante des Randflansches (24) nur 65 
uber einen Teilbereich (TB) der sich in die Greif- 
aussparung hineinstreckenden Oberlappung ver- 
schweiBt ist. 
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13. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 7—12 in einer Einrich- 
tung zum getakteten Transport der mit Kunststoff- 
verbundfolie (34) innenseitig ausgekleideten Scha- 
len durch eine Befullungsstrecke (BS), einer nach- 
geschalteten Vakuumierungs- und Versiegelungs- 
station (VS) und einer Vereinzelungsstation (80, 81), 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest zweiseitig 
nebeneinanderliegende und uber Sattelstege (42) 
zusammenhangende Schalen (12A, 12B, 12C) in der 
Befullungsstrecke (BS) mittels einer getaktet be- 
wegten Greif- und Transporteinrichtung (48, 46) 
synchron bewegbar und der Vakuumierungs- und 
Versiegelungsstation (VS) zufiihrbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Greif- und Transporteinrich- 
tung ein Paar von seitlich neben der Schalenreihe 
(40) und synchron miteinanderlaufenden Trans- 
portketten (48) bzw. Transportbandern aufweist, 
die in vorbestimmten Abstanden Greifglieder (46) 
tragen, mit denen die Seitenrander (44) der Scha- 
lenreihe (40) beim Durchlaufen der Vorrichtung fi- 
xierbar sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Greifer (46) uber einen Ex- 
zenter taktgesteuert sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13—15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schalenreihe (40) 
uber einen Spender (10) zufiihrbar ist, unter dem 
ein Transportschuh (56) positioniert ist, dessen H6- 
henlage auf die Lage der Greifeinrichtung (46) an 
der Greif- und Transporteinrichtung abgestimmt 
ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13—16, 
dadurch gekennzeichnet, daB fur die Sattelstege 
(42) zur Verhinderung einer unkontrollierten 
Durchbiegung zusatzliche Stiitz- und Fiihrungsein- 
richtungen, vorzugsweise in Form von vertikal aus- 
gerichteten Stegen vorgesehen sind, die vorzugs- 
weise hohenmaBig ausrichtbar sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13—17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Transportschuh 
(56) die Strecke ST zwischen dem Spender (10) und 
dem Einlaufpunkt der Schalenreihe (40) in die Grei- 
fer (46) nur zu etwa 50% uberbruckt, und daB fur 
die Zuriicklegung des restlichen Weges der Scha- 
lenreihe (40) eine weitere AusstoBeinrichtung (62) 
vorzugsweise in Form einer pneumatisch angetrie- 
benen Kolben-/Zylinderanordnung vorgesehen ist, 
die im Takt mit der Transporteinrichtung betrieben 
ist und in die Endstellung (60) nach Beendigung des 
Arbeitstaktes zuriickkehrt. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13—18, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Umlenkrolle (52) 
fur die Transportkette bzw. fur das Transportband 
(48) in Durchlaufrichtung der Vorrichtung kurz 
nach dem Spender (10) angeordnet ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bewegung der Umlenkrolle 
f52) zur Steuerung des Exzenters fur das getaktete 
Offnen und SchlieBen der Greifer (46) herangezo- 
gen wird. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 — 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach ubernahme der 
Schalenreihe (40) durch die Greifer (46) der Trans- 
portkette (48) die zur Bildung der Kunststoffver- 
bundfolienauskleidung geeignete Kunststoffver- 
bundverbundfolie (34) von einer Endlos-Spender- 
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rolle (33), welche im wesentlichen senkrecht uber 
der Einlaufstrecke angeordnet ist, und uber eine 
pneumatische oder mechanische Ablaufbremse 
herkommlicher Art verfiigt, durch eine Umlenkrol- 
le uber die Randflansche (24) und die Sattelstege 5 
(42) der Schaienreihe (40) gezogen wird. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 — 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB die uber die Rand- 
flansche (24) und Sattelstege (42) der Schaienreihe 
gezogene Kunststoffverbundfolie (34) durch die 10 
Siegelstege (74) der Formstation (FS) mit den 
Randflanschen (24) und den Satteistegen (42) der 
Schaienreihe (40) taktgesteuert verschweiBt bzw. 
versiegeit wird. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 — 22, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB die so mit den Rand- 
flanschen (24) und Satteistegen (42) verbundene 
Kunststoffverbundfolie (34) endlos durch die takt- 
gesteuerte Vorwartsbewegung der Greif- und 
Transporteinrichtung durch die Formstation (FS) 20 
transportiert wird. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kunststoffverbundfolie (34) 
durch die Heizplatte (72) der Form- bzw. Unter- 
druckstation (FS) plastisch gemacht und so er- 25 
warmt mittels Vakuum in die Muldenformen (12A, 
12B, 12C) der Schaienreihe (40) gezogen wird. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die an sich luftdurchlassigen 
Schalen (12A, 12B, 12C) im Bereich des Schalenbo- 30 
dens zum leichteren und gleichmaBigeren Einzie- 
hen der Kunststoffverbundfolie (34) durch den an- 
gelegten Unterdruck an diskreten Stellen zur Un- 
terstutzung des Aufbaus des Unterdrucks eine Na- 
delperforation aufweisen konnen. 35 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 — 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB synchron mit dem 
Transportband bzw. der Transportkette (48) ein 
Stiitzband (50) umlauft, mit dem die Schalenstreifen 
(40) insbesondere in und nach der Befullungsstrek- 40 
ke (BS) von unten gestutzt werden. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 — 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vakuumierungs- 
und Versiegelungsstation (VS) ein Werkzeugunter- 
teil (16) zur formgenauen Aufnahme der Schalen- 45 
reihe (40) und ein beheizbares Werkzeugoberteil 
(18) aufweist, mit dem die von der Rolle (22) endlos 

in das geoffnete Werkzeug einlaufende Deckelfolie 
(20) gegen die Sattelstege (42) bzw. die umlaufen- 
den Randflansche driickbar und unter Warmeein- 50 
wirkung mit der Beschichtung der Kunststoffver- 
bundfolie (34) verschweiBbar ist. 

28. Zusammenhangende Schaienreihe (40) von tief- 
gezogenen, formstabilen, vorgeformten Schalen (12 

A, B, C),die jeweils einen umlaufenden Randflansch 55 
(24) aufweisen, und uber Sattelstege (42) miteinan- 
der einstuckig verbunden sind, wobei die seitlichen 
Randflansche (24A) eine fur das Angreifen der 
Transport- und Greifeinrichtung ausreichende 
Breite (B44) zuzuglich einer Mindestbreite (B24) 6 o 
fur eine ausreichend sichere Versiegelungsfiache 
aufweisen und die Breite (B42) der Sattelstege (42) 
dem zweifachen MaB einer ublicherweise sicheren 
Mindestsiegelflache entspricht. 

29. Schaienreihe nach Anspruch 28, dadurch ge- D 5 
kennzeichnet, da8 der seitliche Randflansch (24A) 
der auBeren Schalen (12A, 12B. 12C) eine Breue 
(BQ) im Bereich zwischen 10 und 14 mm und die 
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Sattelstege (42) eine Breite im Bereich zwischen 8 
und 12 mm haben. 

30. Schaienreihe nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der in Transportrichtung gese- 
hene, hintere Randflansch (24B) der Schalen (12A, 
12B, 12C) eine erweiterte Breite von gesamt 14 bis 
18 mm aufweist und jeweils mittig beziiglich der 
Schalen (12A, 12B, 12C) mit einer vorgefertigten 
Griffaussparung (GM) versehen ist, die zur spate- 
ren Ausbildung der Grifflasche zum Ablosen des 
Folienverbundes vom Tragermaterial (26) geeignet 
ist. 
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